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Beschreibung 

Verfahren und Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mit- 
tels eines Dressiergerustes 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine Einrichtung 
zum Walzen eines Metallbandes mittels eines Dressiergerustes, 
wobei das Metallband durch das Walzen in dem Dressiergerust 
in seiner Dicke reduziert wird. Das Dressieren von Stahl mit- 
10 tels eines Dressiergertists dient in erster Regel dem Ziel, 

dem Stahl durch eine geringe Dickenreduktion bestimmte Eigen- 
schaften einzuwalzen. Fur das Dressieren kommen insbesondere 
Flacherzeugnisse aus weichen Stahlen zum Kaltumformen nach 
DIN EN 10130 und DIN EN 10131, warmgewal z tes Metallband nach 
15 DIN EN 10051, Vormaterial fur die elektrolytische Bandverede- 
lung (DIN 17 1 63-Elektrolytisch verzinktes kaltgewalztes Band 
und Blech) , hoherf este Stahle und phosphorlegierte Stahle mit 
und ohne Bake-hardening-Ef f ekten nach SEW 093 und SEW 094, 
weiche mikrolegierte Stahle nach SEW 095, verzinktes Band 
20 (nach DIN EN 10142), Elektroblech aus unlegierten und legier- 
ten Stahlen, nichtkornorientiert, nicht schluJigegluht nach 
DIN 46400 Teil 2 und 4 und kaltgewalztes Breitband aus nicht- 
rostenden und hitzebestandigen Stahlen nach DIN 59381 und 
59382 in Frage . 


Das Dressieren von weichen Stahlen (Stahlbandern) zu Kaltum- 
formungen wird insbesondere mit dem Ziel durchgef iihrt, die 
ausgepragte Streckgrenze des Stahlbandes zu beseitigen, die 
Planheit des Stahlbandes zu verbessern und eine definierte 
"30 Rauheit der Bandoberf lache einzustellen . 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Qualitatsparameter von 

Stahlen bzw. Stahlbandern wie etwa die Streckgrenze, die 

Planheit oder die Rauheit des Stahlbandes durch Dressieren 
35 welter zu verbessern. 
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Die Aufgabe wird erf indungsgemaB durch ein Verfahren bzw. ei- 
ne Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mittels eines 
Dressiergerustes gemaft Anspruch 1 bzw. TVnspruch 9 gelost. Da- 
bei wird das Metallband durch Walzen im Dressiergerust in 
seiner Dicke reduziert, wobei die Geschwindigkei t des Metall- 
bandes bei Einlauf in das Dressiergerust und die Geschwindig- 
keit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergerust un- 
abhangig vom Zug im Metallband eingestellt werden. Auf diese 
Weise ist es moglich, die gewiinschte Dickenreduktion beson- 
ders prazise einzustellen, so dali Metall- bzw. Stahlband von 
besonders hoher Qualitat entsteht. Dieses erf indungsgemaBe 
Verfahren ist derart prazise, dali es auch moglich ist,. bei 
einem Stahl die Streckgrenze zu reduzieren, bei dem eine si- 
gnifikante Reduktion der Streckgrenze nur bei einer Dickenre- 
duktion "in einem sehr engen Bereich, z.B. zwischen 0,475 und 
0,525 %, moglich ist. Entsprechend wird die Erfindung beson- 
ders vorteilhaft bei Metallbandern eingesetzt, die in ihrer 
Dicke zwischen 0,1 % bis 5 %, vorteilhafterweise zwischen 0,1 
% bis 1 %, reduziert werden. 

In vorteilhaf ter Ausges.taltung der Erfindung werden die Ge- 
schwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dressierge- 
rust und die Geschwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf aus 
dem Dressiergerust im Verhaltnis der gewunschten Dicke des 
Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergerust zur Dicke des 
Metallbandes bei Einlauf in das Dressiergerust eingestellt. 
Die Dickenreduktion wird dabei ublicherweise als Verlangerung 
des Metallbandes oder Streckgrad angegeben. D. h. in vortedl- 
hafter Ausges tal tung der Erfindung werden die Geschwindigkeit 
des Metallbandes bei Einlauf in das Dressiergerust und die 
Geschwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dres- 
siergerust im Verhaltnis der Lange des Metallbandes bei Ein- 
lauf in das Dressiergerust und der gewunschten Lange des Me- 
tallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergerust eingestellt. 


35 


In weiterhin vorteilhaf ter Ausgestal tung der Erfindung sind 
ein Bandeinlauf sgeschwindigkeits-Einsteller zur. Einstellung 
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der Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dres- 
sier gerlist und ein Bandauslaufsgeschwindigkeits-E ins teller 
zur Einstellung der Geschwindigkeit des Metallbandes bei Aus- 
lauf aus dem Dressiergerust sowie ein Regler zur Regelung des 
5 Bandeinlauf sgeschwindigkeits-Einstellers und ein Regler zur 
Regelung des Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einstellers vorge- 
sehen, wobei dem Regler des Bandeinlauf sgeschwindigkeits- 
Einstellers ein Sollwert fur die Geschwindigkeit des Metall- 
bandes bei Einlauf in das Dressiergerust und dem Regler des 
10 Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einstellers ein Sollwert fur die 
Geschwindigkeit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dres- 
siergerust zugefUhrt wird, und wobei der Sollwert fur die Ge- 
schwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in das Dressierge- 
rust und der Sollwert fur die Geschwindigkeit des Metallban- 
15 des bei Auslauf aus dem Dressiergerust im Verhaltnis der ge- 
wunschten Dicke des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dres- 
siergerust zur Dicke des Metallbandes bei Einlauf in das 
Dressiergerust eingestellt werden. Gleichwirkend ist es den 
Sollwert fiir* Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in 
20 das Dressiergerust und den Sollwert fur die Geschwindigkeit 
des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergerust im Ver- 
haltnis der Lange des Metallbandes bei Einlauf in das Dres- 
siergerust und der gewtinschten LSnge des Metallbandes bei 
Auslauf aus dem Dressiergerust einzustellen. 

^^^H In weiterhin vorteilhaf ter Ausgestaltung der Erfindung wird 

^^^^ der Sollwert fur die Geschwindigkeit des Metallbandes bei 

Einlauf in das Dressiergerust in Abhangigkeit von einem MeB- 
wert fur die Geschwindigkeit des Metallbandes bei Einlauf in 
30 das Dressiergerust und von einem MeI5wert fur die Geschwmdig- 
keit des Metallbandes bei Auslauf aus dem Dressiergerust kor- 
rigiert. 

In weiterhin vorteilhaf ter Ausgestaltung der Erfindung wird 
35 der Sollwert fur die Geschwindigkeit des Metallbandes . bei 

Einlauf in das Dressiergerust in Abhangigkeit von einem zeit- . 
lichen Mittelwert von MeBwerten fur die Geschwindigkeit des 
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Metallbandes bei Einlauf in das Dressiergerust und von einem 
zeitlichen Mittelwert von Mefiwerten fur die Geschwindigkeit 
des Metallbandes bei Auslauf aus deiu Dressiergerust korri- 
giert . 

In besonders vorteilhaf ter Ausges taltung der Erfindung wird 
der Walzspalt in dem Dressiergerust in Abhangigkeit vom Zug 
im Metallband vor dem Dressiergerust und in Abhangigkeit vom 
Zug im Metallband hinter dem Dressiergerust eingestellt. 

Weitere Vorteile und erf inderische Einzelheiten ergeben sich 
aus der nachf olgenden Beschreibung von Ausf uhrungsbeispielen . 
Im einzelnen zeigen 

15 FIG 1 eine bekannte Regelung fur ein Dressiergerust, 

FIG 2 ein Ausfuhrungsbeispiel fUr eine erf indungsgemafie 

Regelung fUr ein Dressiergerust, 
FIG 3 ein besonders vorteilhaf tes Ausfuhrungsbeispiel flir 

eine Regelung fur ein Dressiergerust- 

20 

FIG 1 zeigt eine bekannte Regelung flir ein Dressiergerust 7 
zum Dressieren eines Metallbandes 1 . Das Dressiergerust 7 
weist zwei Arbeitswalzen 10 und 11 sowie zwei Stutzwalzen 8 
und 9 auf. Das Metallband 1 lauft in Richtung des Pfeils 6 
^1^^^^ durch das Dressiergerust 7. Vor dem Dressiergerust 7 ist ein 
^^^M Bandeinlauf sgeschwindigkeits-Einsteller, angedeutet durch die 
^^^^ Rollen 2 und 3, vorgesehen. Hinter dem Dressiergerust 7 ist 

ein Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einsteller, angedeutet durch 
die Rollen 4 und 5, vorgesehen. Im vorliegenden Ausfuhrungs- 

30 beispiel sind der Bandeinlauf sgeschwindigkeits-Einsteller und 
der Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einsteller als Bridle ausge- 
fuhrt* Sie konnen jedoch auch als Leveller, S-Rollen oder - 
Haspel ausgeftihrt werden. Mittels der Rollen 2 und 3 wird dem 
Metallband 1 vor dem Dressiergerust 7 eine Geschwindigkeit 

35 Vi, eingepragt, Dem Metallband 1 wird hinter dem Dressierge- 
rust 7 eine Geschwindigkeit Vq durch die Rollen 4 und 5 ein- 
gepragt. Zur Einstellung der Geschwindigkeit Vo des Metall- 
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bandes 1 hinter deiri Dressiergerust 7 ist ein Regler 21 vorge- 
sehen, dem ein Sollwert v* zugefuhrt wird. Der Regler 21 re- 
gelt die Rollen 4 und 5 derart, daft die Geschwindigkeit vq 
des Metallbandes 1 bei Auslauf aus dem Dressiergerust 7 einer 
5 gewunschten Sollgeschwindigkeit v* entspricht. 

Vor und hinter dem Dressiergerust 7 sind Zugmeftrollen 12 und 

13 vorgesehen, die den Zug Xi des Metallbandes 1 vor dem 
Dressiergerust 7 und den Zug Xo im Metallband 1 hinter dem 

10 Dressiergerust 7 messen. Die Werte Xi und Xo sind zusammen mit 
ihren entsprechenden vorgegebenen Sollwerten x* und x* sowie 

/^^^^ einem Sollwert Vw* fur die Geschwindigkeit Vw des Dressierge- 
^^^^H rtistes 7 Eingangsgroften in einen Zugregler 14. Der Zugregler 

14 regelt die Geschwindigkeit Vw des Dressiergeriistes 7. Zu- 
15 dem gibt der Zugregler 14 einen zugabhangigen Korrekturwert 

kt aus . 

Die Zugmeflrollen 12 und 13 weisen in beispielhaf ter Ausge- 
staltung der Erfindung zudem nicht gezeigte Inkrementalgeber 
20 auf, die die Drehung der Zugmeftrollen 12 und 13 messen. Aus 
diesen MeBwerten wird ein Bandlangungswert e gebildet, wobei 
gilt: 


W^^^ Dabei ist Vo,m die durch den Inkrementalgeber der Zugmeftrolle 
13 gemessene Geschwindigkeit des Metallbandes 1 hinter dem 
Dressiergerust 7 und Vi,^ die mittels des Inkrementalgebers 

der Zugmeftrolle 12 gemessene Geschwindigkeit des Metallbandes 
1 vor dem Dressiergerust 7. Dem Regler 20 wird als Sollwert 
30 fur die Geschwindigkeit ein Wert v* (1-e) zugefuhrt, der zuvor 
mit dem Zugkorrekturwert kt addiert wird. 

Es ist zudem vorgesehen, die Walzkraft im Dressiergerust 7 
mittels eines Reglers 15 auf einen vorgegebenen Sollwert fJ 

35 einzustellen . 
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Aus Grunden der Obersichtlichkeit sind die Ruckf uhrungen fur 
die Regler 15, 20 und 21 nicht dargestellt. 

FIG 2 zeigt eine beispielhaf te Ausges tal tung der Erfindung. 
5 Dabei ist vorgesehen, da5 die Geschwindigkei t Vi des Metall- 
bandes 1 bei Einlauf in das Dressiergeriis t 7 unabhangig vom 
Zug im Metallband 1 eingestellt wird. In besonders vorteil- 
hafter Ausges tal tung der Erfindung wird dabei die Geschwin- 
digkeit Vi des Metallbandes 1 bei Einlauf in das Dressierge- 
10 rust 7 auf einen Sollwert v*(l-E*) eingestellt. Dabei ist E* 
der Sollwert fUr die Verlangerung e Metallbandes 1. 

^^^^B Anstelle des Zugreglers 14 in FIG 1 ist ein Zugbeobachter 22 

^^^^ vorgesehen. Der Zugbeobachter - vorteilhaft als Zugregler mit 
15 vorgeschaltetem Todband ausgefuhrt - gibt anstelle eines zu- 
gespezif ischen Korrekturwertes k^ einen Zusatzsollwert dFw 
fUr die Walzkraft aus, wenn der Bandzug an die Grenze seines 
Stellbereiches stoBt. Die Walzkraft bleibt dabei weitest- 
gehend kons tant • 

20 

FIG 3 zeigt eine vorteilhafte beispielhaf te Ausgestal tung der 
Erfindung. Dazu ist das Ausf uhrungsbeispiel gemafl FIG 2 um 
einen Dickenkorrekturregler 25 erganzt. Der Dickenkorrektur- 
regler 25 ermittelt einen Korrekturwert ke, der dem Regler 20 
zugefuhrt wird und mittels dessen z,B. der Sollwert v*(l-E*) 
^^^B korrigiert wird. 

Der Dickenregler 25 ermittelt den Korrekturwert kg derart, 

dafi der zeitliche Mittelwert e des Bandlangungswertes e ei- 

30 nem der Sollwerte der Dickenreduktion E* entspricht. Der 

zeitliche Mittelwert e des Bandlangungswertes e wird mittels 
des Funktionsblockes 2 6 gemali 

— Vo, m Vi, m 

e = 

Vi,m 
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gebildet. Dabei ist Vo,m der zeitliche Mittelwert des . Wertes 
Vo,m/ d.h. der zeitliche Mittelwert der durch den Inkremental- 
geber der Zugmelirolle 13 geinessenen Geschwindigkeit des Me- 

tallbandes 1 hinter dem Dressiergerust 1, und Vi,m der zeit- 
5 liche Mittelwert des Wertes Vi,^, d.h. der zeitliche Mittel- 
wert der durch den Inkrementalgeber der ZugmeBrolle 13 gemes- 
senen Geschwindigkeit des Metallbandes 1 vor dem Dressierge- 
rust 7. Zur Bildung von Vo,™ und Vi,m sind die Mittelwertbild- 
ner 27 und 28 vorgesehen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Walzen eines Metallbandes (1) mittels eines 
Dressiergerustes (7), wobei das Metallband (1) durch das Wal- 
5 zen in dem Dressiergerust (7) in seiner Dicke reduziert wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daii die Geschwindigkeit (vi) des Metallbandes (1) bei Einlauf 
in das Dressiergerust (7) und die Geschwindigkeit (Vo) des 
Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) unab- 
10 hangig vom Zug im Metallband (1) eingestellt werden. 



15 


2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Metallband (1) in seiner Dicke zwischen 0,1 % bis 5 % 
reduziert wird. 


20 


3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dali das Metallband (1) in seiner Dicke zwischen 0,1 

reduziert wird. 


bis 1 



4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi) die Geschwindigkeit (Vi) des Metallbandes (1) bei Einlauf 
in das Dressiergerust (7) und die Geschwindigkeit (Vo) des 
Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) im 
Verhaltnis (1-E*) der gewunschten Dicke des Metallbandes (1) 
bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) zur Dicke des Metall- 
bandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) eingestellt 


30 werden. 


35 


5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, wobei ein Bandein- 
lauf sgeschwindigkeits-Einsteller zur Einstellung der Ge- 
schwindigkeit (Vi).des Metallbandes (1) bei Einlauf in das 
Dressiergerust (7) und ein Bandauslauf sgeschwindigkeits- 
Einsteller zur Einstellung der Geschwindigkeit (Vo) des Me- 
tallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) sowie 
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ein Regler (20) zur Regelung des Bandeinlauf sgeschwindig- 
keits-Einstellers und ein Regler (21) zur Regelung des Band- 
auslauf sgeschwindigkeits-Einstellers vorgesehen sind, wobei 
dem Regler (20) des Bandeinlauf sgeschwindigkeits-Einstellers 
5 ein Sollwert fur die Geschwindigkeit (vi) des Metallbandes 

(1) bei Einlauf in das Dressiergeriist (7) und dem Regler (21) 
des Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einstellers ein Sollwert fur 
die Geschwindigkeit (Vo) des Metallbandes (1) bei Auslauf aus 
dem Dressiergerust (7) zugefuhrt wird, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Sollwert (v*(l-E*) fur die Geschwindigkeit (vi) des 
Metallbandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) und 
der Sollwert (v*) fiir die Geschwindigkeit (Vo) des Metallban- 
des (1) bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) im Verhaltnis 
15 (-1-E*) der gewunschten Dicke des Metallbandes (1) bei Auslauf 
aus dem Dressiergerust (7) zur Dicke des Metallbandes (1) bei 
Einlauf in das Dressiergerust (7) eingestellt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Sollwert (v*(l-E*)) fur die Geschwindigkeit (vi) des 
Metallbandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) in Ab- 
hangigkeit von einem MeBwert (Vi,n») fiir die Geschwindigkeit 
(Vi) des Metallbandes (1)' bei Einlauf in das Dressiergeriist 
(7) und von einem MeBwert (Vo,m) ftir die Geschwindigkeit (Vo) 
des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dressiergerust (7) 
korrigiert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, 
"30 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Sollwert (v*(l-E*)) fur die Geschwindigkeit (Vi) des 
Metallbandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) in Ab- 


hangigkeit von einem zeitlichen Mittelwert j^Vi,mJ von MeBwer- 

ten (Vi,n,) fur die Geschwindigkeit (Vi) des Metallbandes (1) 
35 bei Einlauf in das Dressiergerust (7) und von einem zeitli- 
chen Mittelwert | Vo,m von MeBwerten (Vo,m) fur die Geschwin- 
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digkeit (Vo) des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dera Dres- 
siergerlist (7) korrigiert wird. 

8, Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJi der Walzspalt in dem Dressiergerus t (7) in 7\bhangigkeit 
vom Zug im Metallband (1) vor dem Dressiergerust (7) und in 
Abhangigkeit vom Zug im Metallband (1) hinter dem Dressierge- 
rust (7) eingestellt wird. 

9. Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes (1) mit einem 
Dressiergerust (7) gemafi einem Verfahren nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, wobei das Metallband (1) durch das 
Walzen in dem Dressiergerust (7) in seiner Dicke reduziert 
wird/ 

dadurch gekennzeichnet, 
dali die Einrichtung zum Walzen des Metallbandes (1) einen 
Bandeinlaufsgeschwindigkeits-Einsteller zur vom Zug im Me- 
tallband (1) unabhangigen Einstellung der Geschwindigkeit 
(Vi) des Metallbandes (1) bei Einlauf in das Dressiergerust 
(7) und einen Bandauslauf sgeschwindigkeits-Einsteller zur vom 
Zug im Metallband (1) unabhangigen Einstellung der Geschwin- 
digkeit (Vo) des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dres- 
siergerust (7) aufweist- . 
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Zusammenf assung 

Verfahren und Einrichtung zuiu Walzen eines Metallbandes mit- 
tels eines Dressiergerustes 

Verfahren und Einrichtung zum Walzen eines Metallbandes mit- 
tels eines Dressiergerustes (7), wobei das Metallband (1) 
durch das Walzen in dem Dressiergerust (7) in seiner Dicke 
reduziert wird, und wobei die Geschwindigkeit des Metallban- 
des (1) bei Einlauf in das Dressiergerust (7) und die Ge- 
schwindigkeit des Metallbandes (1) bei Auslauf aus dem Dres- 
siergerust (7) unabhangig vom Zug im Metallband (1) einge- 
stellt werden. 


FIG 2 
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